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© Bipolarplatte und Verfahren zu deren Herstellung 

@ Die vorliegendeErfindung betriffteine Bipolarplatte (1) \ 
sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. Die Bipolarplat- 
te weist zwei plattenformige Metallabschnitte <2a, 2b) auf/ 
welche unter Bildung einer Bipolarplatte miteinander ver- 
bunden werden. Die Verbindung der Metallabschnitte er- 
folgt durch Laserstrahlschwe'iSen. 
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Beschreibung 

[0001] Die vqrliegende Erfindung betrifft eine Bipolar- 
platte fur BrennstofTzelleiisysteme sowie ein Verfahren zur 
Herstellung dieser Bipolarplatten. 

[0002] Bei Brennstoffzellen, z. B. PEM-Brennstoffzellen 
(PolymerelekUttlytmembran-Brennstoffzellen) werden tibli- 
cherweise mehrere Brennstoffzellen aufeinander geschich- 
tet zu einem Brennstoffzellenstack. Die Abtrennung zwi- 
schen den einzelnen Zellen erfolgt durch Bipolarplatten, die 
folgcndc Funkdoncn ubcmchmcn: 

- Elektrische Kontaktierung der Elektroden der 
Brennstoffzellen und Weiterleitung des Strorris zur be- 
nachbarten Zelle (Serienschaltung der Zellen), 

- Versorgung der Zellen mit Reaktionsgasen und Ab- 
transport des erzeugten Wassers iiber eine entspre- 
chende Kanalstruktur (Medienverteilerstruktur/ 
Flowfield), 

- Weiterleiten der bei der Reaktion in den Brennstoff- 
zellen entstehenden Abwarme, sowie 

- Abdichten der verschiedenen Gas- bzw. Kuhlkam- 
mern gegeneinander und nach aufien. 

[0003] Es ist bckannt, Bipolarplatten aus grafitischen 
Werkstofifen im wesentlichen einstuckig herzustellen. Der 
Vorteil grafitischer Werkstoife liegt in ihrer hohen Korrosi- 
onsbestandigkeit und in Hinblick auf mobile Anwendungen 
auch auf ihrer geringen Materialdichte. Die Anfalligkeit auf 
Zugspannungen und die damit verbundene Sprodjgkeit von 
grafitischen Werkstoffen engen jedoch die Wahl des Form- 
gebungsverfahrens fur die Strukturierung stark ein. Die spa- 
nende Formgebung stellt dabei keine Option fur eine ko- 
stengtlnstige Massenproduktion dar. 
[0004] Altemativ ist es auch moglich, metalliscbe Bipo- 
larplatten aus Metallen wie z. B. Edelstahl, Titan, Nickel 
herzustellen. Hierzu konnen zwei plattenforxnige Metallab- 
schnitt, welche korrespondiere Kanalstrukturen aufweisen, 
untcr Bildung cincr Bipolarplattc mitcinandcr vcrlotct odcr 
verklebt werden. Hierbei entsteht unter Umstanden durch 
die Topographie der Kanalstrukturen zwischen den beiden 
Metallab schnitten ein Hohlraum, durch welchen Flussigkeit 
fiihrbar ist zur Kuhlung eines Brennstoffzellensystems. 
[0005] Nachteilig an auf diese Weise hergestellten Bipo- 
larplatten ist jedoch, daB z. B. bei geklebten Ausfuhrungs- 
formen die elektrische Leitfahigkeit zwischen den Bipolar- 
platten stark eingeschrankt ist. Insbesondere bei geioteten 
AusfUhrungsformen kann es zu einer Verschmutzung durch 
Hufimittel oder Lot kommen. Die VerschweiBung der plat- 
tenformigen Metallabschnitte, z. B. durch WIG- Verschwei- 
Bung stellt aufgrund des hohen Warmeeintrags und die da- 
durch entstehende Verformung der Metallabschnitte keine 
Alternative dar, da auf dicsc Art vcrforrhtc Bipolarplatten 
keine glattflachige Aufiageflache mehr bieten und somit der 
Wirkungsgrad von Brennstoffzellensystemen, welche sol- 
che verwundenen Bipolarplatten enthalten, stark herabge- 
setzt wird 

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Anf- 
gabe zugrunde, eine schnell, einfach und kostengtinstig her- 
stellbare Bipoiarplatte zu schaffen, welche ohne Verwindun- 
gen und somit geometrisch exakt zu fertigen ist. 
[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach An- 
spruch 1 sowie eine BipolarplaUe nach Anspruch 17 gelost. 
[0008] Dadurch, daB die Verbindung der Metallabschnitte 
unter Bildung einer Bipoiarplatte durch Laserstrahlschwei- 
Ben erfolgt, ist kein zusatzliches Material notwendig, um die 
Metallabschnitte miteinander zu verbinden. Es findet auBer- 
dem keine Verschmutzung durch FluBmittel, Lot oder Kle- 
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ber statt, diese zusatzlichen Materialien konnen auch nicbt 
den zwischen den Kanalstrukturen entstehenden Hohlraum 
(bzw. die Kanale) verkleben. AuBerdem ist eine hohe elek- 
trische Leitfahigkeit der Bipoiarplatte senkrecht zu den Me- 
5 tallabschnitten moglich, da der Ubergangswiderstand zwi- 
schen den beiden verschweiBten Metallabschnitten im Be- 
reich der VerschweiBung extrem gering ist. Hierdurch wird 
auBerdem eiue hohe Festigkeit der SchweiBverbindung ga- 
randert. 

10 [0009] Fur das Verfahren ist ein hoher Automatisierungs- 
grad moglich, cs sind keine zusatzlichen Arbcitsgangc, wie 
etwa Vorbereitung der Lotstellen bzw. Auftrag von Kleber 
notig, die ProzeBzeiten konnen entsprechend kurz gehalten 
werden. Ein spezi&scher Vorteil des LaserstrahlschweiBens 

15 liegt darin, daB die Leistung extrem gut dosierbar ist und ein 
minimaler Warmeeintrag sowie sehr feine SchweiBnahte 
realisierbar sind. 

[0010] Besonders vorteilhaft bei der erfindungsgemaBen 
Bipoiarplatte ist, daB die zwei miteinander verschweiBten 

20 Metallabschnitte zumindest bereichs weise zur Verringerung 
des Warmeeintrags beim SchweiBen eine unterbrochene 
Naht aufweisen. Durch eine derart unterbrochene SchweiB- 
nahtfuhrung ist der Warmeeintrag in die Metallabschnitte so 
gering wie notig realisierbar, so daB die Verwindung durch 

25 Warme sich auf cin tolcricrbarcs MaB hin begrenzen laBt. 
[0011] Vprteilhafte Weiterbildungen der vorliegenden Er- 
findung werden in den abhangigen Anspriichen angegeben. 
[0012] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung des Ver- 
fahrens sieht vor, daB das LaserschweiBen mittels eines 

30 YAG (Festkorper-Laser, bei dem das Tragermaterial aus Yt- 
trium-Aluminium- Granat oesteht) eines C02-Lasers oder 
eines Diodenlasers durcbgefiihrt wird. Hierbei ist vorteil- 
haft, daB der Laserstrahl jeweils in seiner Intensitat variabel 
ist Insbesondere bei Diodenlasem bietet sich ein Laser- 

35 strahlkopf mit einer Vielzahl von Diodenlasem an, so daB 
iiber einen "Laserblitz" blitzartig, ohne Bewegung des La : 
serstrahlkopfes, eine VerschweiBung moglich ist; hierbei 
bietet sich auch eine "Maske" an, um nicht zu verschwei- 
Bcndc Bcrcichc zu schutzen. 

40 [0013] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, daB das 
LaserstrahlschweiBen in einer LaserstrahlschweiBvorrich- 
tung stattfindet, wobei diese ein Spannsystem zur Fixierung 
der zu verschweiBenden Metallabschnitte sowie ein Strahl- 
kopf zum AusstoB einer oder mehrerer Laserstrahlen aitf- 

45 weist 

[0014] Hierbei kann wahlweise das vSpannsystem und/ 
oder der Strahlkopf be weglich getuhrt sein, so daB Spannsy- 
stem bzw. Strahlkopf gegeneinander verschieblich sind. 
Dies kann z. B. durch' ein achsgefiihrtes kartesisches System 
50 gesehehen, welches unter Umstanden auch automadsiert 
steuerbarist. 

[0015] Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform des 
Strahlkopfcs sieht vor, daB der Strahlkopf zur Strahlfuhrung 
ein bewegliches Spiegelsystem aufweist, wobei nach MaB- 

55 gabe der Spiegelbewegung unterschiedliche Bereiche der zu 
verschweiBenden Metallabschnitte ansteuerbar sind. Hier- 
durch wird (infblge der geringen Tragheit der Spiegel) eine 
extrem schnelle VerschweiBung moglich, es sind ohne wei- 
teres 20-50 m pro Minute Sen weiB naht an den Metallah- 

60 schnitten realisierbar. Ebenso sind Leerwegsgeschwindig- 
keiten bis zu 1200 rn/min moglich, was eine sehr variable 
SchweiBabfolge zulaBt. 

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsfonu des 
erfindungsgemaBen Spannsystems sieht vor, daB die Metall- 
65 abschnitte bereichs weise forrnschlussig umfaBt werden. 
Hierdurch wird bereits weitgehend Yermieden, daB ein Ver- 
ziehen der Metallabschnitte durch Warme erfolgt, zur Ver- 
steifung des forms chliissigen Spannsystems ist die Ausbil- 
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dung von Versteifungsstegen moglich. AuBerdem wird 
durch die formschlussige Umfassung eine groBe Kontaktfla- 
che zur Warmeabftihmng ermoglicht, die zu demMetailab- 
schnitt hin gerichtete Oberflache des Spannsystems kann zur 
besseren Warmeabfuhrung aus einem besonders gut warme- 
leitenden Material wie z. B; Kupfer oder Aluminium sein. 
[0017] Eine vorteilhafte Weiterbilduog des Spannsystems 
sieht vor, daB die plattenformigen Metallabschnitte spaltfrei 
aufeinander angeordnet sind wahrend der Laserverschwei- 
Bung. Durch die spaltfreie Aufeinanderlegung der im We- 
sentlichen flachcn plattenformigen MctaHabschnitt wird cr- 
reicht, daB durch den Lasers trahl nicht ausschliefilicher der 
dem Strahlkopf niichsdiegende Metallabschnitt erwarmt 
und unter Umstanden sogar geschmolzen/verbrannt wird 
ohne eine Verbindung mit dem dem Strahlkopf weiter ent- 
fernt liegenden Teilabschnitt einzugehen. 
[0018] AuBerdem kann das Spannsystem eine Einheit zur 
Schutzgasfuhruhg- auf den zu verschweiBenden Bereich hin 
aufweisen. Hierdurch wird eine eventuell in Gang.gesetzte 
Oxidationsreaktion gestoppt bzw. eine Ktlhlung der Metall- 
abschnitte erreicht. 

[0019] * Eine besonders gute Begrenzung der Verformbar- 
keit der Metallabschnitt wird dadurch erreicht, daB das 
Spannsystem an der dem Strahlkopf zugewandten Oberseite 
cine Strahlungsfrcimachung zum Durchlcitcn cincs Lascr- 
strahls auf einen oben liegenden Metallabschnitt aufweist. 
Hierdurch wird einerseits der Zugang zu der Schweifistelle 
ermoglicht, andererseits wird auch in nachster Nahe hierzu 
die WarmeabfUhrung ermoglicht. Hierzu ist es auBerdem 
vorteilhaft, daB das Spannsystem an der dem Strahlkopf ab- 
gewandten Unterseile eine FestschweiBfreimachung zum 
Verhindem des FestschweiBens eines Metallabschnitts an 
der formschlvissigen Form des Spannsystems vorsieht. 
[0020] Besonders vorteilhafte Weiterbildungen des Ver- 
fahrens sehen vor, daB im Randbereich der Metallabschnitte 
eine im Wesentlichen umlaufende VerschweiBung stattfindet 
zur Schaffung eines fliissigkeitsdichten Hohlraums zwi- 
schen den im Wesentlichen flachen Metallabschnitten. Hier- 
bci handclt cs sich vorzugsweisc um cine durchlaufcndc 
Naht, insbesondere bei StoBstellen (welche z. B. beim Um- 
spannen groBflachiger Metallabschnitte im Spannwerkzeug 
notwendig sein konnen) ist es moglich, tFberlappnahte vor- 
zusehen. Zur Schaffung eines Kuhlmittelkreislaufs kann der 
Hohlraum zwischen den Metallabschnitten eine oder meh- 
rere Offnungen zur Kiihlmittelzu- und/oder -abfuhr aufwei- 
sen. 

[0021] Besonders vorteilhaft ist, daB die Plattenabschnitte 
im Bereich des Hohlraums im Wesentlichen spaltfreie Verr 
bindungsstellen aufweisen. Diese konnen (quasi als "Inseln" 
im Fliissigkeitskreislauf) vorgesehen sein. Die hier mitein- 
ander verbundenen Bereiche der sich gegenuber liegenden 
Metallabschnitte sind hierbei jeweils durch SchweiBnahte 
verbunden. Dicsc SchweiBnahte konnen vcrschicdcnc For- 
men aufweisen. So sind z, B. linienformige Anordnungen 
mit nebeneinander liegenden SchweiBpunkten moglich 
(Punktnahte). Es ist aber auch moglich, Steppnahte vorzuse- 
hen (als hintereinander angeordnete aber voneinander beab- 
standete linienfdrmige Abschnitte). Punktnahte und Stepp- 
nahte sind dann besonders vorteilhaft, wenn ein besonders 
geringer Warmeeintrag in die Metallabschnitte beabsichtigt 
ist. 

[0022] Es ist jedoch auch zu beachten, daB zur Stromwei- 
terleitung durch die BipolarplaLle (d. h. senkrechl auf den im 
Wesentlichen flachen Metallabschnitten) eine besonders 
gute elektrische Verbindung zwischen diesen beiden Metall- 
abschnitten und ein moglichst geringer Obergangswider- 
stand bestehen soil. Dies ist vorzugsweise durch im Laser- 
strahlschweiBverfahren aufzubringende weUenformige 
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Nahte (Wellennahte) erreichbar. 

[0023] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht 
vor, daB die Starke der MetaQabschnitte im ungeschweiBten 
Zustand 0,05 bis 3 mm betragt. Als Materialien kommen fur 
5 die Metallabschnitte insbesondere Edelstahl, Titan, Nickel, 
Nickellegierungen oder Aluminium in Frage, insbesondere 
jedoch Edelstahl 1.4404. 

[0024] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der vorlie- 
genden Erfindung' werden in den iibrigen abhangigen An- 
10 spriichen angegeben. 

[0025] Die Erfindung wird anhand cincr Figur bcispiclhaft 
erlautert, Es zeigen: 

[0026] Fig. 1 eine Schragansicht einer geschnittenen er- 
findungsgemaBen Bipolarplatte als Teil eines Brennstoffzel- 

15 lensys terns; 

[0027] Fig. 2 verschiedene Ausfuhrungsfbrmen von Dop- 
peldichtnahten fur erfindungsgemaBe Bipolarplatten. 
[0028] Die Figur zeigt im Querschnitt zwei im Wesentli- 
chen plattenformige MetaUabschnitte 2a und 2b. Diese Me- 

20 tallabschnitte weisen im Wesentlichen koraplementare und 
beztiglich der Spiegelebene 8 spiegelbildliche Form auf 
(Die Platten mussen nicht spiegelbildlich sein. Wichtig ist, 
daB eine gemeinsame Beruhrflache vorhanden ist, die ver- 
bunden werden kann. Die plattenformigen Abschnitte 2a 

25 und 2b wciscn cine uncbene Topographic auf. Hierdurch 
entstehen an den jeweils voneinander weg weisenden Ober- 
flachen der Metallabschnitte Kanalstrukturen. Zwischen den 
Metallabschnitten, auf deren zueinander hin weisenden 
Oberflachen, ist ein Hohlraum 3 angeordnet, welcher aus ei- 

30 nem System mehrerer miteinander verbundenen 'iunnels 9 
besteht. Der Hohlraum 3 bzw. das System des Tunnels 9 
wird durch eine im Wesentlichen die Metallabschnitte den 
Randbereich umlaufende VerschweiBung flussigkeitsdicht 
umrandet, wobei nicht dargestellte Offnungen zur Kiihlmit- 

35 telzu- und/oder -abfuhr vorgesehen sind. 

[0029] Die Metallabschnitte 2a und 2b sind durch ver- 
schiedene SchweiBnahte miteinander verbunden. Dies sind 
zum einen Steppnahte 5, welche aus aneinander gereihten li- 
nienformigen Abschnittcn bestchen. AuBerdem sind Punkt- 

40 nahte 4 gezeigt, 1 welche aus einer Aneinanderreihung von 
SchweiBpunkten bestehen. Es sind auBerdem Wellennahte 6 
gezeigt, welche einen durchgehenden und im Wesentlichen 
wellenfdrmigen Verlauf aufweisen. SchlieBlich ist eine im 
Randbereich gegebene durchgehende Naht 7 gezeigt. In der 

45 Figur ist diese durchgehende Naht 7 jedoch nicht in sich ge- 
' schlossen, da lediglich eine mittig durchgetrennte Bipolar- 
platte zum Zwecke der besseren Sichtbarkeit des Honlrau- 
mes 3 gezeigt ist. 

[0030] Samtliche der hier gezeigten SchweiBnahte sind 

50 durch LaserstrahlschweiBen entstanden. Beziiglicb Einzel- 
heiten des LaserschweiBens bzw. der Lasers trahlschweiB- 
vorrichtung, in welcher dieses geschah, wird zur Vermei- 
dung von Wicdcrholungcn yoII umfanglich und ausdriick- 
lich auf die Beschreibungseirileitung mit den dort geschil- 

55 der ten vorteilhaften Weiterbildungen Bezug genommen. 
[0031] Die Starke der Metallabschnitte 2a, 2b betragt im 
ungeschweiBten Zustand 0,05 bis 3 mm, die in der Figur ge- 
zeigte geschnittene Bipolarplatte ist aus Edelstahl. Es ist au- 
Berdem anzumerken, daR fur die hier gezeigten unterbroche- 

60 nen Nahtausfuhrungen (d. h. die Punkte 4 bzw. die Stepp- 
nahte 5) auch andere SchweiBverfahren, wie z. B. Punkt- 
schweiBen, RollnahtschweiBen und PlasmaschweiBen an- 
wendbar sind, da bei diesen Nahtformen bereits durch die 
Formgebung der Warmeeintrag in die Metallabschnitte der 

65 Bipolarplatte begrenzt wird. 

[0032] Die Bipolarplatte kann Bestandteil einer Brenn- 
stoffzellenanordnung sein, wie sie einleitend beschrieben 
wurde. Samdiche der dort genannten Bestandteile konnen 
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zu einem Brennstoffzellensystem gehoren, in welchem eine 
Bipolarplatte 1 geschichtet ist. Hierbei dienen die Kanal- 
strukturen 10 zur Verteilung von Reaktionsgasen bzw. Ab- 
transport von erzeugtem Wasser (die Kanalstrukturen 10 bil- 
den ein sogenanntes "Flowfield"). Diese Kanalstrukturen 10 5 
sind hierbei Vertiefungen zwischen den Tunnels 9, welche 
Erhebungen 11 aufweisen. Auf diese Erhebungen 11 kdnnen 
flachig z. B. Difrusionsschichten zur Gasverteiiung oder 
Stromweiterleitung aufgelegt sein, welche vollflachig mit 
darauf angebrachten Elektroden von Brennstoffzellen ver- 10 
bundcn sind. 

[0033] Die erfindungsgemaBe Bipolarplatte zeichnet sich 
insbesondere dadurch aus, daB sie einerseits kostengunstig 
herstellbar ist und andererseits hohe Anforderungen an die 
Dichtigkeit sowie die gute Stromweiterleitung durch die Bi- 15 
polarplatte hindurch bietet. 

[0034] Fig. 2 zeigt verschiedene Ausruhrungsformen ei- 
ner erfindungsgemaBen Bipolarplatte mit Doppeldichtnah : 
ten. 

[0035] Es sind darilber hinaus aber auch weitere Ausfiih- 20 
rungsformen von Mehrfachdichtnahten rnoglich; prinzipiell 
sind also beliebige Anzahlen mehrerer nebeneinander lie- 
gender Dichtnahte realisierbar. Zur Verdeutlichung ist in 
Fig. 2a, Beispiel a) ein Ausschnitt einer erfindungsgemaBen 
Bipolarplatte gczcigt,- wclchcr Tbilc von plattcnfbrmigcn 25 
Abschnitten 2a sowie 2b zeigt, welche abschnittsweise uber 
eine Doppeldichtnaht miteinander verbunden sind. 
[0036] Nach Fig. 2, Beispiel a) ist diese Doppeldichtnaht 
durch zwei parallel zueinander verlaufende SchweiBhahte 
realisiert. 30 
[0037] Beispiele b) bis d) zeigen verschiedene weitere 
Moglichkeiten fur Doppeldicbtnahte. Der Nahtverlauf er- 
folgt hierbei entlang derselben Strecke wie die Doppeldicht- 
naht 12 in Beispiel a), zur besseren Ubersichtlichkeit sind in 
Beispielen b) bis d) jedoch die SchweiBlinienverlaufe (ohne 35 
Bipolarplatte) gezeigt. 

[0038] Beispiel b) zeigt eine Doppeldichtnaht 13. Diese 
besteht aus mehreren ovalformig geschlossenen SchweiBli- 
nicn, wobci die Ovale sich linicnformig ancinandcr an- 
schlieBen und bereichsweise iiberschneiden. 40 
[0039] Beispiel c) zeigt eine Doppeldichtnaht 14, bei wel- 
cher rechteckformige Kammem sich aneinander anschlie- 
Ben und somit die Doppeldichtnaht 14 bilden. 
[0040] Beispiel d) zeigt zwei sich periodisch kreuzende 
Schlangenlinien, welche eine Doppeldichtnaht 15 bilden, 45 
welche ebenfalls einzelne kammerformige Abschnitte von- 
einander trennt. 

[0041] FUr samtliche der Beispiele a) bis d) sei betont, daB 
bezttglich der einzelnen SchweiBnaht hier samtliche Optio- 
nen wie oben geschildert anwendbar sind. 50 
[0042] Daruber hinaus besteht der Vorteil von Doppel- 
dichtnahten darin, daB die Fliissigkeitsdichtigkeit dieser 
Doppeldichtnaht gegenuber cinfachen Nahtcn dcutlich cr- 
hoht wird und auch der z. B. elektrische Kontakt zwischen 
den plattenformigen Abschnitten 2a und 2b. 55 
[0043] Eine besonders hohe Dichtigkeit bieten die Kam- 
mersysteme nach Beispielen b) bis d), da hierin selbst bei 
Leckage lediglich einzelne, voneinander getrennte Kam- 
mem betroffen sind. 

60 

Patentansprilche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Bipolarplatie (1) fur 
Brennstoffzellensysteme, wobei zwei plattenfdrmige 
Metallabschnitte (2a, 2b) unter Bildung einer Bipolar- 65 
platte miteinander verbunden werden, dadurch ge- 
kcnnzciclmct, dafi die Verbindung der Metallab- 
schnitte durch Lasers trahlschweiBen erfolgt. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das LaserschweiBen mittels eines YAG-, CCV 
Lasers, eines Diodenlasers oder dergleichen durchge- 
fuhrt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Lasers trahl- 
schweiBen in einer LaserstrahlschweiBYorrichtUQg 
stattfindet, wobei diese ein Spannsystem zur Fixieruag 
der zu verschweiBenden Metallabschnitte (2a, 2b) so- 
wie einen Strahlkopf zum AusstoB eines oder mehrerer 
Lascrstrahlcn aufweist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das Spannsystem und/oder der Strahlkopf be- 
weglich gefuhrt sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Strahlkopf zur Strahlfuhrung ein bewegli- 
ches Spiegelsystern aufweist, wobei nach MaBgabe der 
Spiegelbewegung unterschiedbche Bereiche der zu 
verschweiBenden Metallabschnitte ansteuerbar sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Strahlkopf ein Diodenlaserwerkzeug ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Spannsystem die Metallabschnitte (2a, 2b) 
bereichsweise formschliissig umfaBL 

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Spannsystem so ausgestaltet ist, daB die 
plattenformigen Metallabschnitte spaltfrei aufeinander 
angeordnet sind wahrend der LaserverschweiBung. 

9. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Spannsystem eine Einheit zur Schutzgas- 
fuhrung auf den zu verschweiBenden Bereich aufweist. 

10. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Spannsystem an der dem Strahlkopf zuge- 
wandten Oberseite eine Bestrahlungsfreimachung zum 
Durchleiten eines Laserstrahls auf einen Metallab- 
schnitt (2a) aufweist. 

11. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Spannsystem an der dem Strahlkopf abge- 
wandtcn Untcrscitc cine FcstschwciBfrcimachung zum 
Verhindern des FestschweiBens eines Metallabschnitts 
(2b) aufweist 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verschwei- 
Bung im Randbereich der Metallabschnitte im wesent- 
lichen umlaufend stattfindet zur Schaffung eines fliis- 
sigkeitsdichten Hohlraums (3) zwischen den Metallab- 
schnitten (2a, 2b). 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Hohlraum (3) mindestens eine Off- 
nung zur Kuhlmittelzu- und/oder -abfuhr aufweist. 

14. Verfahren nach einem der. vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Starke der 
Metallabschnitte (2a, 2b) im ungcschwciBtcn Zustand 
0,05 bis 3 mm betragt. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Material der 
Metallabschnitte (2a, 2b) Edelstahl, 'litan, Nickel, Nik- 
kellegierung, platierte metailische Werkstoffe oder 
Aluminium ist 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Plattenabschnitte im 
Bereich des Hohlraums (3) zumindest bereichsweise 
durch Punktnahte (4), Sleppnahte (5), Mehrfachdicht- 
nahte (12, 13, 14, 15) oder Wellennahte (6) ver- 
schweiBt sind. 

17. Bipolarplatte, insbesondere hergestellt nach einem 
der vorherigen Paten tanspruc he, dadurch gekennzeich- 
net, daB diese zwei miteinander verschweifite Metall- 
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abschnitte (2a, 2b) aufweist, welche zumindest be- 
reichsweise mit einer zur Verringerung des Warmeein- 
trags beim SchweiBen unterbrochenen Naht versehen 
ist. 
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